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要旨　本稿では、製造現場で働く人々にとって、「納期に間に合わせて良品を生産する」
という活動が、その場の様々な状況と結びついて、どのように人々に理解され、説明可能
になっているかということを、職場で利用されている文書・インタビュー・会話の録画を
分析するというエスノメソドロジー的アプローチによって明らかにする。
1.  はじめに
　もの作りの現場で何よりも重要なのは、顧客の注文通りの良品を生産し納期までに出荷
することである。製造業では、品質（Quality）、価格（Cost）、納期（Delivery）の 3つが
基本要素とされ、これらを「生産管理の QCD」と呼び、QCDの向上が常に現場では意識
されている（富野 , 2017）。しかし、QCDの中には難しい問題が隠れており、実際には互
いに足を引っ張り合う要素でもある。例えば、品質の良さだけを追求すれば、時間や費用
をかけることで解決され、納期やコストが無視される可能性がある。また納期だけを重視
すれば、品質や価格を犠牲にすることになりかねない。価格を安くしようとすれば人件費
と設備費を抑えることになり、品質や納期を犠牲にしかねないーというように、QCDの
バランスを保つことはそう簡単なことではない。そこで、良品を予定のコストで生産し納
期を守って出荷するために、すなわち QCDをバランスよく保持して生産する仕掛けのひ
とつが、「生産計画書」である（北村 , 2010）。
　「生産計画書」とは、どんな製品を、いつどのぐらい（数量）生産するのかということを、
特定の時間幅で組んだ計画表である。こうした計画の決定には、企業の長期の利益計画や
経営計画が基礎となっている（倉持 1982）。しかし、日々の生産活動を実践する現場の人々
にとって、常に参照し利用するのは 1日ごとに組まれた「生産計画書」である。
　本研究のフィールドは、中国で操業する日系のプラスチック部品のメーカ （ー仮名：K社）
である。同社は、中国国内で製造する日系の大手家電メーカーや事務機メーカーに高精度
のプラスチック部品を供給している。同社は、顧客から注文を受けたプラスチック部品を
金型から設計し、顧客が指定する材料で成型し大量生産する。
　K社では、3週間単位で組まれた「生産計画書」によって、約 400～ 500種類の製品の
成型を 54台の成型機に振り分けて生産する。それぞれの製品について納期の約 2～ 3週
間くらい前までには生産が終了するように計画される。「生産計画書」には、日々、どの
成型機を使って何をどのくらい生産するかが記載されるので、現場の人々はその都度「生
産計画書」を見て、自分が担当する仕事に応じて様々な準備をするのである。（表 1、表 2
参照）。
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　しかし、実際の生産場面では、成型中に成型機が故障したり、取り付けた金型に破損や
異常が生じることは珍しいことではない。また、わずかな熱や圧力の変化によって成型品
の外観に色や質感の異常が生じることもある。こうした場合、製造が数時間から数日に渡っ
て中断され、その都度「生産計画書」は変更される。トラブルに対処することも生産活動
の一環であり、「生産計画書」の変更・更新は、現場では極めて頻繁に起こる。つまり、「生
産計画書」が作成され、それが現場の生産活動を指示する一方で、生産活動中に生じる様々
なトラブルに対処しながら QCDを保持するために、一旦組まれた計画はその都度変更さ
れ、更新されるのである。
2.本稿の目的とエスノメソドロジーについて
　本稿の目的は、「生産計画書」が K社の生産活動を組織し、生産活動を組み立てる一方で、
現場の活動によって「生産計画書」が再構成されるということ、すなわち「生産計画書」
と生産活動との相互構成的（reflexive）関係（Heritage, 1984）を、活動に従事する人々の
視点から観察、記述することである。
　では、それはいかに記述されるかということだが、「納期に間に合わせて良品を生産する」
という課題に応じるために、そこで働いている人々にとっては、自分たちの行為や経験を
それと理解できるようにしている方法がすでにあるはずである。従って、働く人々が日々
の活動を秩序づけている何らかの方法を突き止めることが為されるべきであろう。この方
針は、社会学から生まれたエスノメソドロジ （ーethnomethodology）という学問分野の「人々
の方法論」を探るという考え方に根ざしている。アメリカの社会学者 Harold Garfinkelに
よって構想されたエスノメソドロジーは、社会のメンバーが様々な実践を「説明可能
（accountable）」にしている方法論を明らかにしようとする研究である。それは、例えば、
私たちが常日頃行なっている会話という現象について考えてみるとわかりやすい。会話を
するという実践がいかに組織化されているか、秩序だっているかを理解するために、会話
をする上で人々が当たり前に用いている方法を明らかにするというのがエスノメソドロ
ジーの考え方ということになる（前田・水川・岡田編 , 2007: 124）。ここでいう、会話の
方法を明らかにするということは、例えば、「人は順番に話す」といった規則を見出すこ
とである。では、「説明可能」とはどういうことか、またそれを記述することとの関係に
ついて、前田・水川・岡田（2007: 13-15）は次のように説明している。その出発点は、様々
な出来事に対して何が起こっているのかわかることである。つまり出来事を秩序あるもの
として見て言えることであるとし、それを出来事に関わる人々にとって、秩序が「説明可
能」であると言う。さらに、「見て言える」、つまりわかっているので、人々は「利用でき
る」のである。では、「秩序を見て言えて、利用できる」ことをどのように記述できるの
かというと、それは従来の社会学が行なっているように、行為者本人の意図や動機をでき
るだけ正確に読み取って研究者の記述として映し出すとか、インタビュー等によって本人
の記述を得るのではない。エスノメソドロジー研究がやるべきことは、本人の記述（意図
や動機も含めて）とその場の状況を相互に見ることによって、行為の記述がその場の状況
といかに結びついて「説明可能」になっているかということを探求することである。
　K社では、月平均 600種類あまりの製品を 54台の成型機で成型し、次から次に生じる
成型上のトラブルに対処しながら QCDの向上に努めている。筆者は約 5年間にわたり同
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社の調査を実施しているが、訪問するたびに、どの機械もほとんど休むことなく稼働し、
それに伴って人々がめまぐるしく動いて働く様子に圧倒される。こうした事態が彼らに
とってどのように経験され、理解されているのか、興味を持たずにはいられなかった。現
場の忙しさを象徴するのが「生産計画書」である。54台の機械と人々が、週 5日、24時
間働き続けていることが「生産計画書」からも見えてくるのである。
　そこで、先ず「生産計画書」という複雑な情報を満載した書類について説明し、それが
どのようにして作成されて実際の生産活動が構成されるのかということ、次に現場の活動
が「生産計画書」を再構成することを示していく。最後に、彼ら自身にとってこの仕事（ワー
ク）の秩序がどのように理解されているか、経験されているかを考察する。
　「生産計画書」のような文書に関して、認知科学の状況論の分野では、その重要性が指
摘され、図や文書は人々の活動を再編する資源になると捉えられている。川床（2000, 
2007）と上野（1999）は、海産物倉庫でフィールド・ワークを行い、作業者が倉庫に荷を
出し入れする活動の中で、多くの文書やコンピュータの画面を読むこと、またこの活動に
先立って様々な文書を作成することに着目した。川床（2001: 109）は、文書の適切なポイ
ントを適切な場面でタイミング良く読むことは、その時の場面や行為の組織化と密接に結
びついていることを指摘し、読まれたポイントによって行為が組織されることを示した。
さらに、川床（2007、 218-219）は、顧客から出庫依頼の FAXを受け取った社員が、作業
員向けに出庫伝票を作成する過程を観察し、文書とコンピュータ画面のポイントが単独で
はなく相互参照されることを指摘した。一方、上野（1999: 89-90）は、文書など様々な利
用可能な資源を「道具」と呼び、「道具」と流通を組織する行為の経過との間に相互行為
的関係があると述べている。詳しい説明は後に譲るが、状況論では、文書などの道具が行
為を組織し、文書が他の情報との相互参照によって作られるといった考え方が示されてい
る。これは、筆者が前述した「生産計画書」と現場の生産活動との関係にも同様のことが
言えるという点で、極めて関係が深い。
　本論に入る前に、本研究で用いる用語の整理を行う。本研究では、活動を組織するもの
として「生産計画書」が挙げられる。この場合の、「生産計画書」とは、パソコン上の文
書であり、実際には現場の各担当者のパソコンに毎日送られるエクセルの表である。これ
は、生産活動を組織するために用いられるいわば資源である。活動における様々な資源を
呼び分けた上野（1999: 31）に習い、本研究では、「生産計画書」を生産活動との関係で捉
える時には「道具」と呼び、これが「道具」としてデザインされているものとみなす。ま
た、装置や機器、またこうしたものを作動させるコンピュータ ・ープログラムや文書のファ
イリング方法などを「テクノロジー」と呼ぶ。そして、「道具」である「生産計画書」が「道
具」として活動そのものを構成するとき、行為を説明するものとなるとき、「道具」が活
動の或いは行為の「リソース」になるとする。
　尚、本研究は、2015年から 2018年にかけて行った合計 8回にわたる訪問期間中の参与
観察と社員へのインタビュー、また社員同士の仕事上の会話の録画に基づいた研究である。
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3.  「生産計画書」はどのようにして作られるか
3. 1  フィールドに固有の方法
　K社の製造現場では、ほぼ全ての成型機が昼夜を問わず稼働し続け、その取り出し口か
らは様々な形をしたプラスチック部品が整列して押し出されてくる。毎月約 600種類の製
品を製造していながら、特別な場合を除いて、その殆どが納期を守って出荷されている。
こうした状況はどのように仕組まれているのか、人々が具体的にどのように納期を守って
いるのか、「人々の方法論」を探ることにする。
　この方法を探るに当たって、筆者は大きな壁に直面した。成型の現場で用いられている
この世界に固有の方法（unique adequacy）についての知識や情報を知らなくては、実際の
ところ工場内で何が起こっているのか全くわからないのである。フィールド・ワークに基
づく研究では、「彼らが活動する組織に固有な、どのような知識のストックに基づいて互
いに、いかに協働するのかという点を、詳細に理解しようとする」（池谷・岡田・藤森　
2004: 195-196）と述べられているように、観察者はできる限り社員らの知識を学ぶことが
求められる。筆者もフィールド・ワークのかたわら、プラスチック成型や金型の知識を身
につけ、実際の現場で起きたことと照合しつつ理解を深めるように努めた。次節からは、「生
産計画書」の作成と変更について述べる。「生産計画書」の作成については、主に担当者
である Jへのインタビューから聴取した情報に基づいている（2018年 5月に合計約 4時
間実施）。
3. 2  生産計画書
　表（1）が「生産計画書」の一部である。「生産計画書」の全体は 54台分の機械を縦軸
にして、横軸に 3週間分の製造案件が表示されている。この文書は製造関係の全社員のパ
ソコンに送られる。本稿では、倫理的観点から製造番号を隠して提示する。分かりにくさ
はご容赦いただきたい。表（1）1の「生産計画書」によると、上から 2段目の成型機 24
号機の場合、5月 7日の生産は 1日だけで翌日には新しい金型に切り替わることがわかる。
しかし、5月 9日を見ると、セルの上部に太い二重線があるので、5月 8日の生産は 5月
9日も続くというわけである。表（2）は、筆者が作ったもので、1つの枠内に示されてい
る内容のうち本稿に関係がある部分を日本語で示した。①から④の位置の内容は下の枠内
に示してあり、それぞれが各担当者にとって読むべきポイントとなっている。立ち上げ担
当者は、金型の保管場所位置と成型条件表の番号を「生産計画書」から読み取って準備を
する。材料担当者なら材料の型番と使用量を読み取って準備する。また、立ち上げ後の試
作から検査する検査担当者は製品番号を読み取り別の場所にある検査基準書を入手できる
のである。このようにして、「生産計画書」は、機械の立ち上げに際して、3つの担当者
の活動を組織する。この時、「生産計画書」は活動を組織する道具として働き活動のリソー
スになっていると言える。
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　　　　　表（1）生産計画書　　 　　　　　　　表（2）生産計画書の枠内表示内容
　以下の節では、「生産計画書」の作成を担当する Jの活動を中心に、会話断片や表、図
を提示しながら「生産計画書」が「道具」として活動のリソースになることを説明する。
3. 3  朝の巡回
　Jの朝は早い。7時には現場に入り巡回を始める。54台の成型機を全て見て回り、前日
から朝までの生産実績をノートに書き取るのである。機械の中には、夜間に生産が目標数
に到り次の生産に入っている機械もあれば、何らかのトラブルが生じ生産が遅れている、
或いは生産を停止している機械もある。こうした情報を単に機械に貼り付けてある「実績
記録」からだけでなく、夜勤（朝 8時まで）の作業員から直接話を聴き取り自分のメモに
書き込んでいくのである。この記録が終わると、Jは現場の事務室に入って夜勤と日勤の
係長と共に「本日の立ち上げ予定」のリストを確認する。「立ち上げ」とは、新しく製品
を製造するために、機械に金型を取り付けて材料を投入し、圧力や温度など成型機を設定
し、実際に機械を稼働させて、試作品が検査に合格するまでの工程を指す。「立ち上げ」
専門の作業員がいるほど専門性の高い作業である。「生産計画書」（表 1）を参照すること
によって、その日の「立ち上げ」予定案件はわかるのだが、それはあくまでも予定である。
この確認の他に、夜勤中に現場で起きたことや Jが作業員から聞き取ったことを話し合う。
こうした打ち合わせも「生産計画書」の変更につながる。
　断片（1）は、朝の巡回を終えた Jが現場の事務室に入って、日勤の現場係長の Yと話
しているところの会話である。Jは、巡回中、33号機の夜勤担当者から、夜間に 33号機
が離型不良1）を起こしたことを聞いた。朝になっても目標の生産個数に達していないため、
本来は別の生産に切り替わる予定だったが、納期が迫っているのでこの日も同じ製品の生
産を続けるように Yに依頼する（3行目）。5行目で、Yは生産遅れの原因について、「あ
れを使ったものでしたっけ。」と Jに確認している。この「あれ」とは離型剤を指し、金
型から製品が離れやすくするために、金型の内側に吹きかけるスプレーのことである。こ
の時、夜勤の係長 Gは席を外していた。Gが「立ち上げ案件」のリストに 1件入れ忘れ
があることを Jは指摘し、この追加も Yに依頼する（2行目）。
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会話断片（1）2）【MAH00883】
01　J:  Y  Y （0.2）   you liang ge yao he ni shuo yi xia （0.4） yi: ge er shi yi hao ji de
　　　 Y, Y，          有   2  个  要 和 你  说 一 下 .  1个    21  号                       机 的。
02　J: （0.2） xiao wei wang ji: pai le .hh
　　　 　　小  魏  忘  记　排 了。 
　　　 Yさん、2つあるんですが、1つは、Gさんが 21号機の（立ち上げ）
　　　 をリストに入れ忘れているんですよ。
03　J:  hai you:  san shi san hao ji:  bi jiao ji  suo yi wo jia shang [qu le.
　　　 还  有    33     号 机， 比 较 急，所 以 我  加  上  去 了。
　　　 もう 1つ、 33 号機のは結構急ぎなんで、追加で入れました。
04　Y:                                                                                              [San shi san 
05　Y: hao ji  jiu shi qian pin de: （0.4） pen na ge dong xi de?
　　　 33号机 就是欠品的，  喷  那 个  东 西 的？
　　　 33 号機は欠品の製品ね。あれを使ったものでしたっけ。
06　 J:  Pen li xing ji de.　Zhe ge shi xiao wei [wang ji pai le.
　　　 喷 离 型 剂 的　这  个 是 小  魏  忘  记 排了。
　　　  離型剤をかけたものよ。｟立ち上げリストを指して｠これは Gさんが（計画を）入
れ忘れたもの。
07　Y:                                                                [Hao de （.） hao de hh.
                                                                            好 的，  好 的。
                                                                            わかった、わかった。
Jは、朝の巡回から得た情報によって、33号機の予定を即刻変更している。このことから
もわかるように、一旦決まった予定は、実際の現場の活動によっていつでも臨機応変な対
応が求められ、しばしば書き直されるのである。また、この時、Jは「33号機」という言
い方で製品を参照しているのに対して、Yは「欠品の製品」、「あれを使ったもの」（5行目）
と特定化している。Jと Yは、2人とも「生産計画書」を見ながら話しているが、Jが機
械番号のみを参照するのに対して、Yは Jとは異なる仕方で製品を参照している。Yは、「欠
品の製品」（欠品になりそうな製品）、「あれを使ったもの」（離型剤を使ったもの）という
言い方で、Jより具体的に製品を特定している。Yは日々成型に携わっているため、番号
ではなく状況から製品を参照するのであろう。これは、2人が携わっている活動の違いか
らくる参照方法の異なりと考えられる。尚 6行目の「これは」は、Gが忘れた案件を指し、
33号機の案件ではない。
　では次に上の表（1）にあるような「生産計画書」を Jはどのようにして作成するのか、
J本人から聞き取った内容に基づいて説明する。（2018年 5月合計 4時間のインタビュー
を実施）
3. 4  「生産計画書」の作成
　「生産計画書」の基礎になるのは、3ヶ月を単位にして毎月棚卸しの時に作成される「一
般生産予定計画表」（表3）3）というものである。これは、顧客が発行するフォーキャスト（FC）
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とプロダクトオーダー（PO）、さらに K社での在庫数に基づいて作成される。FCとは向
こう 4ヶ月間の発注予定であり、プロダクトオーダーとは実際の発注である。一般に、家
電や事務機などのメーカーは、自分たちの製品のリードタイム 5を短縮するため、組み立
てに必要な部品を必要な時期に必要な量だけ入手するというジャストインタイム生産方式
（Just In Time: JIT）を取ることが多い。そのため、予め 4ヶ月分のフォーキャストを出し
ておいて、部品メーカーに材料の準備や生産日程を予測させる。そして、実際の発注は細
分化して行うことで、いちどきに大量生産することを避けるのである。部品を製造する工
場の側も、長期間の在庫はスペースの無駄につながるため、顧客のフォーキャストに合わ
せて必要な量を必要な時期に製造する。納期の 2、3週間前を目処に出荷量に達するよう
に生産する。こうした諸事情を勘案して、毎月末の棚卸しの時期に 3ヶ月分の「一般生産
計画予定表」が作成される。ここには、表（3）にあるように縦軸には FCが出されてい
る製品を並べ、横軸には日にちごとに出荷数（PO）、生産数、在庫数、異常品（数）が 4
段で記入されている。例えば、上段の製品の場合（製品番号は覆ってある）、「合計」の縦
軸を見ると、「14,256」とある。これは、5月中の POと 6月の FCを合わせた出荷予定数
である。この表が作られたのは 4月末であるが、この段階で 6月の出荷も視野に入れた予
定を立てるのである。またその下の段の「在庫」の欄に「363」とある。これは、5月末
の計算上の「予定在庫数」である。「4-30」の欄には「14,577」と書かれている。これは、
4月 30日段階の計算上の在庫数である。その隣の真ん中に「14,619」となっており、これ
が 4月末の棚卸しによって把握した実際の在庫数である。この両者には常に多少の差があ
る。この製品の場合、5月は「14619個」の在庫数で始まり、5月 2日に 6,534個の出荷を
することがわかる。2段目の製品の場合は少し複雑である。4月末には実際には「8,946個」
の在庫しかなかった。しかし、5月中の POと 6月の FCのために、5月中に「16,254個」
必要であり、5月末の在庫数が「1,330個」になるように予定にしている。実際に 5月 2
日に 6,426個、翌日の 3日には 756個の出荷が予定されている。そこで、5月 4日に「4,242
個」生産して、次の出荷に備えるのである。生産個数に関しては、製品ごとに 1ショット
でできる数と 1ショットの必要時間が決まっているので、その日に成型機を使用する時間
から生産個数を計算で出すことができる。この表はあくまでも予定であるが、この計画表
の数値に基づいて成型機ごとの「生産計画表」が作成されることになる。この表は製品ご
とに仕切られているため区切り方が「生産管理書」とは異なるが、いわば「生産管理書」
のたたき台のようなものである。
　しかし、Jは「生産計画書」を作成するにあたって、上記とは別の情報や知識も用いて
いる。このことを示すのが図（2）である。Jは従来から成型している製品に関しては、
その大きさ、色、また金型の問題など経験的な知識が積み重なっている。例えば、大型の
キーボードのカバーのような製品と 1センチ前後の製品とは、利用する成型機がそもそも
異なる。また、カラー材が入った製品の後にはできるだけ白や無色の製品を避ける。また、
製品の特徴から、または客側の要求が厳しいために不良品が出やすい案件もある。こうし
た案件を予定に入れる際は、生産の延長が可能になるように、翌日の案件に急ぎの案件を
入れないようにするのである。こうした Jの経験や知識も「生産計画書」の作成にとって
重要な資源である。また、Jが 1日 3回行う巡回で現場スタッフから聞き取る内容、さら
には朝と夕方 1日 2回開かれる現場担当者 9名から成るミーティングで得る情報も欠かせ
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ない資源となる。このように、様々な資源が並置されている中で、Jは適宜情報を選び取
りながら「生産計画書」を作成するのである。以上の作成プロセスを図化したのが図（2）
である。
表（3）一般生産計画予定表図
図（2）生産計画書作成の資源
　このプロセスには、前述した川床（2007）で描かれた海産物倉庫の出庫作業の指示書に
相当する出庫伝票の作成過程と共通するものがある。「どのメニューのどこをどのように
読むかと言うことは、一見、手続き的に決まっているかのようである。しかし実際には、
依頼主の商売の仕方や品物の特徴によって検索と読みのポイントは異なる。」（川床 , 
2007:218-219）とある。客からの出庫伝票には品名しか書かれていないことが多く、それ
だけでは倉庫の作業者への指示書にはならない。担当者は客のこれまでの出庫履歴を参照
図（1）朝晩に開かれる現場会議
75
人文公共学研究論集　第 37号
して季節や依頼主の特徴を考慮する。並置された資源の中から読むべきポイントは、商品
によって、客によって、季節によって異なるということである。Jが「生産計画書」を作
る場合も同様なことが言える。図（2）に並置された様々な資源の中から、製品に適切な
ポイントを選びとって、「生産計画書」に組み込んでいくのである。こうして、一旦出来
上がった「生産計画書」は、現場の活動を組織するリソースとして利用されるのである。
3. 5  「生産計画書」の更新
　筆者は Jに、「『生産計画書』に誤った予定を記入したり、現場の情報が錯綜して間違っ
た記載をすることはないか。」と質問した。それに対し、Jは「自分の担当だが、本当は
スタッフ全員で作っていると言う感覚が強い。現場会議で変更を報告すると、他のスタッ
フからアイデアや意見をもらうことがある。実際にみんなで計画を立てている。」と述べ
ている。担当はあくまでも Jだが、現場と一体になって生産活動の文脈を作っていると言
うのである。下の断片は、Jの言葉を実証する会話断片と言える。
　品質管理課長の Uは製品 TOX33（仮名）の抜き取り検査をして、31号機に問題がある
ことがわかった。そこで、現場の担当者全員のスマートフォンの Lineを使って次のよう
に伝えた。「31号机  烧伤严重，型下 OH。TOX33 OH后效果不明显，请大家再改善一下（31
号機のTOX33は、金型を分解掃除しても改善されていない。もう一度改善してほしい）」と。
この Lineは Jも読んでいる。Uは Lineを出してから Jの机のそばに来て、31号機の
TOX33計画の変更について相談する。その時の会話が断片（2）である。トイレの温水洗
浄便座に組み込まれる部品 TOX33は金属並みの強度が必要な部品である。しかし、トイ
レの水面下に位置するため金属では錆びてしまう。そこで、超強度のプラスチックで作る
ことになった。強度を出すのに通常より高い温度で成型するため、しばしば部品が焼けて
しまう。これを「焼け」と呼ぶ。一時期「焼け」が続いたので、一旦金型を下ろしてオー
バーホールをしたが、それでも改善されなかった。そこで Uは金型の担当者に再度機械
から下ろして金型を修理するべきだと提言するが、それは数日かかってしまう。そこで、
Uは生産をストップして問題がないかどうか Jに聞きに来たのだ。Jはパソコンで「一般
生産予定計画表」を開き、現在の在庫数と出荷日を確認し、予定変更について Uと話し合っ
ている。
断片（2）【MAH00719】
01　U:  me- mei wen ti ma ?
　　　 没， 没 问 题 吗。
　　　 大丈夫ですか。
02　J:  mei wen ti  （.） mei wen ti, yin wei zuo le yi ge duo::
　　　 没  问 题，没  问 题，因 为  做 了一 个 多。
03　J:  xing qi le ma:.
　　　 星 期 了 嘛。
　　　 大丈夫、大丈夫、もう一週間を生産しましたので。
04　U: a,（.）  cha bu duo hai que duo shao le a:
　　　 啊， 差 不 多  还  缺  多  少  了啊。
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　　　 あ、どのぐらい足りないですか。
05　J:  hai que san: qian ge zuo you, wo dao liu yue tou shang. 
　　　 还  缺  三  千  个 左 右， 我 到  六 月 头  上。
06　J:  zai sheng chan ba （.） yin wei. 
　　　 再   生   产  吧，因 为。
07　J:  qian pin shi liu yue shi jiu hao zuo you.
　　　 欠  品  是  6 月  19    号  左  右。
　　　 三千個ぐらい足りないです、6月初めごろ再生産しましょう。
　　　 在庫不足になるのは 6月 19日頃だからです。
08　U: o,  jiu jiu shi[ zhe ge chan pin.
　　　 哦，就 就 是 这 个  产  品。
　　　 おー、この製品です。
09　J ：                     [xu:en (.) >dui dui dui<
                                  [嗯，对 对 对。
                                    そうそう。
10　U:  hao de.  na:  wo zhe bian jiu lian luo ta men huan ji hua le.
　　　 好　的。那 我  这  边  就  联 络 他 们  换  计 划 了。
　　　 よかった。じゃあ、私は現場に行って、計画が変更になると
　　　 教えますね。
Uと Jは話し合った結果、出荷予定日は先だから金型調整が可能であるという結論に達し
た。この会話では、次回の生産予定を Jだけでなく Uも参加して決めている。それは、
08行目で Uが Jの開いた画面から問題の案件を見つけて、「これこれ」と言っていること
からもわかる。また、Uは 4行目で、「（今生産を止めたら、）どのくらい足りないか ?」
という質問をした。彼らにとって納期を守ることが最重要であることから、こうした聞き
方がデザインされるのであろう。この話し合いの結果は、その日の夕方の現場会議で報告
され、さらに多くのスタッフで共有し、Jはその日のうちに「生産計画書」の 31号機の
欄に次の予定の製品を前倒しにして組み込んだ。Jの「みんなで計画を立てている」と言
うことが、こうした会話にも表れている。Jだけの責任にせずに、関係者全員が常に現状
の課題を共有し、協働で対処しようとしていることが窺える。最後の Uの発話は、在庫
に問題がなければ、金型を分解して良品を作ることを優先するという品質管理課長である
Uにとっての仕事の方法が現れている。
　また、J自身が現場に行って、中断している案件の進捗状況を訊ねるときもある。下の
断片（3）では、金型修理の責任者 Eのところに Jが離型不良の案件の修理結果を聞きに行っ
た際の会話である。
断片（3）【MAH00933】
01　J:  na jiu XYZAB  si bu shi; hai shi li xing bu liang ba? 
　　　 那 就 XYZAB      是  还 是 离 型 不 良 吧？
図（3）パソコンを見る Jと U
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02　J:  [zen me nong a?  xian zai. 
　　　 怎 么 弄啊？ 现 在。
　　　 あの XYZABは、まだ離型不良の状態じゃないでしょうね？
　　　 どうなりました？
03　E:  [hai shi li  xing bu  liang?
　　　 还  是   离 型 不 良？
　　　 まだ離型不良は直らないの？
04　J:  en, xian zai gang cai G da dian hua gei wo: le.
　　　 嗯，现 在  刚 才 G 打  电 话  给 我 了。
05　J:  ni zhi dao bu?
　　　 你 知 道 不？
　　　 うん、さっき Gさんから電話があって、どうなったか知ってる？
06　E:  >bu zhi dao <  a hh.
　　　 不 知 道 啊。
　　　 知らないよ。
07　J:  na xian zai yao bu mo ju xia xia lai kan yi xia:  
　　　 那  现 在  要 不 模 具 下  下 来 看 一 下
08　J:  hai shi zen me yang?
　　　 还 是 怎 么 样？ 
　　　 それじゃ、今、金型を下ろして見ているのかしら、どんな状態かしら？
09　E:  dao ji qi shang (.) kan kan hh.
　　　 到 机 器 上   看  看
　　　 機械のところに行って見てきてよ。
この断片は、情報が錯綜しているケースである。金型修理の責任者である Eは、案件
XYZABの金型が修理中であることは知っているものの、その進捗状況については聞いて
いなかった。現場課長の Gは修理の完了を「生産管理」の担当者 Jに連絡したが、成型
の再開は明確に伝えなかったのだろう。そのため、Jは Eに結果を聞きにきたのだった。
この会話の後に Jが成型機のところに行ってみると、修理は短時間で終了し試作もパスし、
稼働を再開するところであった。半日もしないで稼働が再開されたため、「生産管理書」
の変更は必要なかった。このケースは、本来であれば Eから最終情報が Jに伝えられると
ころが、現場の担当者は直接 Jに途中連絡したのだった。しかし、Jが動いた結果、担当
者間で情報が共有された。このように想定通りのルートを外れた情報の流れは頻繁に起こ
るが、担当者間の自発的な動きによって漏れが補われることが多い。
　K社では、現在、モニターシステムの導入が検討されている。このシステムは、成型現
場と管理部門とを結ぶだけでなく、現場の担当者はどこからでも、他のスタッフの仕事を
モニターできるようになっており、その結果、関係者間を綿密に結ぶことができる。しか
し、現場スタッフのモニター導入に関する賛同は少なく、結局、電話や Line、或いは対
面のコミュニケーションが必要なことには変わりないという考え方が根強い。K社では、
金型を外して修理に至る案件は、数時間の修理から数日の修理まで入れて、毎月の製品数
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600案件中 100件前後だという。1日平均 4.5件である。それだけトラブルに対処するこ
とが求められているのである。このことは、現場スタッフの行動を観察することからも理
解できる。担当職務の名称では見えない横の繋がりが強いため、実際には、仕事は個別に
仕切られていないのである。そのため、会話断片（3）で見たように、想定通りに進んで
いないようだと気づいたら、担当者は自分から動いて問題の所在を把握し、他のスタッフ
とその情報を共有するのである。
　これは、現実の生産が「生産計画書」通りには進まないこと、本来の QCDを保持する
ために、いかなるトラブルに対しても今できる最適な対処が求められていることを、彼ら
自身が一番よくわかっているからに他ならない。
4.　考察
　ここまで Jをはじめ製造に関わる人々が、「生産計画書」を製造の道具として利用して
いることを、具体的な実践場面を通して記述してきた。「生産計画書」を道具として利用し、
人々が達成していることは「良品を納期内に出荷すること」に他ならない。では、「良品
を納期内に出荷すること」ために人々は何をしているかを問うと、生産活動の構造化、す
なわち「生産計画」は、生産活動を構成し同時に生産活動によって再構成される。
　Garfinkel（2002: 130）は、旅人が地図を頼りに歩みを進めていく際の地図について、次
のように述べている。道を発見していく旅として地図をたどっていく方法による達成を、
地図から読み解くことはできない。なぜなら、地図を頼りに目的地に着くという方法は、
生きられ継続される流れの中にあり、旅する身体が道を発見していく旅のうちにあり、地
図はそれを為すために頼りにされるからだ、と。そして、地図の特性や、インストラクショ
ンとしての完全性やわかりやすさなどは、どれも旅行という場に結びついた実践に埋め込
まれていると述べている。旅行における地図と同じことが、本稿が対象とした「生産計画
書」にも言えるのではないだろうか。「生産計画書」を見ても K社の成型作業を理解する
ことはできない。計画書から K社の人々の生産活動が見えてくるわけではない。むしろ、
彼らの活動という状況と結びついて「生産計画書」が計画書として意味をなすのである。
それだけを取り出したところで、何も意味をなさないのである。これは、川床（2007：
214-215）における、わずかな情報だけが書かれた黒板のメモや出庫伝票にも同様なこと
が言える。普通であれば、荷主の名前や品物名が簡単に書かれたメモや伝票を見たところ
でよくわからない。しかし、現実の倉庫の荷物の出庫という状況の中にあっては、黒板や
伝票に書かれているわずかな情報が、担当者にとっては、荷の動きを予測させるリソース
となり効果的な荷の取り出しや配置につながるのである。つまり、状況の中にあって初め
て、荷を移動させるという活動のリソースとなるのである。Garfinkel（2002）が指摘する
ように、伝票やメモのような道具は、倉庫の状況と切り離された分析では意味を為さない
という点で、活動のリソースにはなっていないのであろう。状況の中にあって、状況に埋
め込まれて初めて、地図や伝票、そして「生産計画書」が、インストラクションとしての
意義や効率性を持つのであろう。
　川床は、リテラシーの観点から、人々がどのような文書をどのように読むかということ
を、具体的な実践場面における人々の活動を通して見ていくとき（川床 , 2007: 200）、文
書とその「読み」を挙げて、両者の間に「二重の文脈性（doubly contexutual）」があると
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主張した。これは、発話が持つ「二重の文脈性（doubly contextual）」に関して、Heritage（1984：
242）によって述べられた部分を川床が引用したものである。すなわち、現在の発話の産
出や理解は、それまでに組織されている文脈に依存するだけでなく、それ自体引続く行為
のための文脈を構成するとし、Heritage自身は、文脈に依存することを context-shaped、文
脈を構成することを context-renewingとした。この点は、Garfinkel（2002: 130）における
地図の場合と重なるところが大きい。本研究における「生産計画書」に関しても、「生産
計画書」が人々の生産活動を構成すると同時に生産活動の中から「生産計画書」が構成さ
れると言える。つまり、「生産計画書」を文脈に置き換えると、生産活動は、「生産計画書」
に依存し（context-shaped）、同時に「生産計画書」は生産活動によって再構成される
（context-renewing）。そして、相方の間には、相互友映的な（reflexive）関係がある。そして、
このことを誰よりも現場で働く人々がわかっているのである。現場の社員らは頻繁に情報
を交わし、Jも現場を頻繁にたずね、現場も Jと密接にコンタクトを取るのである。口頭
の連絡や電話および Line、そして現場会議やボードに書かれたメモなどの道具は、状況
の中に埋め込まれて初めて意味を為す活動のリソースとなる。こうした社員らの活動は現
場の相互反映的な関係を、生産活動の中で具現していると言えるのではないか。
5．終わりに
　秋谷（2016:19）は、人々の「しごと」に関わる制度的場面を対象にしたエスノメソド
ロジー研究を「ワークプレイス研究」として位置づけた上で、日本では、必ずしも社会学
の中で発展してきたとは言えないと指摘している。一方、そのような状況のもと、上野直
樹らを中心にした状況論の研究グループがエスノメソドロジー研究者と合流することに
よって、状況論の中から海外のワークプレイス研究に影響された研究が出てきたとも述べ
ている。実際彼らは、様々な仕事場面でフィールド・ワークを重ねて、多くの論文を発表
している。本研究もそうした研究に触発されてフィールド・ワークを重ねてきた。その結
果、エスノメソドロジーとして「人々の方法論」を明らかにするという点では決して成功
していないが、状況に結びついた「生産計画書」という意味づけは達成できたと思われる。
本研究を振り返えると、現段階ではエスノグラフィーの枠組みに留まっている感は否めな
い。エスノメソドロジー的視点で「生産計画書」を対象として扱うには、表としての特性
に着目すべきであったと反省している。それが統合と分割から生み出されている点や、担
当者の独自の見方など、方法としての「生産計画書」により目を向けるべきであった。こ
の点を反省し、さらにエスノメソドロジー的知見を探るべく、今後の課題として取り組む
予定である。
謝辞： お一人ひとりお名前をあげることはできませんが、この研究の元になった調査にご
協力くださった K社の皆さんをはじめ、多くの皆様に感謝申し上げます。
注
注 1） プラスチック製品は、金型にプラスチック溶剤を注入して成型される。成型が終わ
ると、金型が左右に開き取り出されるようになっている。何らかの原因から取り出
される時に、金型から綺麗に離れない（離型）状態を離型不良と呼ぶ。実際にはプ
ラスチックの形状の 1部が変形して取り出されることになることが多い。
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注 2） 本稿では、中国語の会話をピンイン、中国語、日本語訳の 3段で表記した。会話分
析の記号は漢字よりピンインのほうがつけやすかったこと、また中国語の漢字を配
置することで意味がわかりやすくなることの 2つの理由から 3段の表記を行った。
　　　発話の際の音の傾向は漢字からは表せなかったので、ピンインを利用した。
　　　 尚、本稿の会話データのトランスクリプトに関する表記法は、下記の通りである。
　　　 この表記法は、もともとゲイル・ジェファーソンによってまとめられ、西阪（2008）
が日本語への適用を試みているものを基本としている。（西阪 ,2008）「トランスク
リプションのための記号」http://www.augnishizaka.com/transsym.htm  （2008年 1月）
　　・[  発話の重なりの開始部分 ・（0.2）　沈黙の秒数 ・（.）　より短い間
　　・:  音の引きのばし ・-     発話の途中での途切れ ・.h 吸気音
　　・.  下がるイントネーション ・>  < 早い発話を囲う ・h 呼気
　　・?  上がるイントネーション ・｟　｠注記
注 3）この呼び名は、K社の親会社はじめ全ての支部工場で用いている名称である。
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